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Verfahren zum Fertigen einer Hochf requenzbaugruppe 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zur automat isierten Fertigung einer Hochf requenz - 
baugruppe . 

Derartige Baugruppen werden haufig in einer Mehr- 
zahl von Versionen fur unterschiedliche Frequenzbe- 
reiche gefertigt, wobei sich unter den in einer 
solchen Baugruppe verbauten Komponenten einige be- 
finden konnten, die fur die jeweilige Arbeitsf re- 
quenz, fur die die Baugruppe vorgesehen ist, spezi- 
f isch sind, die sich aber in ihrem Erscheinungsbild 
von entsprechenden Komponenten, die fur andere Ar- 
beitsf requenzen vorgesehen sind, nur wenig unter- 
scheiden. Zu solchen f requenzspezif ischen Komponen- 
ten gehoren beispielsweise Microstrip-Filter, Wel- 
lenleiterubergange, Resonatoren etc.. 

Wenn diese Komponenten in unterschiedlichen Versio- 
nen fur unterschiedliche Arbeitsf requenzen vorratig 
gehalten werden, urn je nach Bedarf Baugruppen mit 
unterschiedlichen Arbeitsf requenzen bauen zu kon- 
nen, so besteht die Gefahr, dass es zu Verwechslun- 
gen kommt, und dass z.B. eine automat ische Ferti- 
gungsanlage mit Komponenten fur unterschiedliche 
Arbeitsf requenzen versorgt wird und diese verbaut . 
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Dies kann dazu fuhren, dass eine ganze Charge von 
Baugruppen sich bei der Funktionsprufung am Ende 
der Fertigung als unbrauchbar herausstellt und ver- 
worfen oder kosten- und arbeitsaufwandig umgearbei- 
5 tet werden muss. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, ein Verfah- 
ren zur Fertigung einer Hochf requenzbaugruppe , fre- 
quenzspezifische Komponenten fur ein solches Ver- 
io fahren sowie eine zur Durchfuhrung des Verfahrens 
geeignete Fertigungsanlage anzugeben, die es er- 
lauben, derartige Fehler zu vermeiden. 

Die Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit 
15 den Merkmalen des Anspruchs 1, eine Komponente mit 
den Merkmalen des Anspruchs 13 und eine Ferti- 
gungsanlage mit den Merkmalen des Anspruchs 14 . 

• Die erfindungsgemaSe Komponente ist mit einem ma- 
20 schinell erfassbaren Merkmal versehen, das far ei- 
ne spezifische Arbeitsf requenz dieser Komponente 
reprasentativ ist. Die Fertigungsanlage weist Mit- 
tel auf, urn das representative Merkmal jeder sol- 
chen Komponente zu erfassen und anhand der daraus 
25 erfassten spezifischen Arbeitsf requenz der Kompo- 
nente zu entscheiden, ob die Komponente verbaut 
werden darf oder zuriickgewiesen werden muss. 

Die Zuruckweisung kann in einem einfachen Aussor- 
30 tieren jedes Exemplars der Komponente bestehen, an 
der das fur die gewunschte Arbeitsf requenz repre- 
sentative Merkmal nicht gefunden wird; sie kann 
daruber hinaus auch in der Ausgabe einer Warnmel- 



dung an eine Auf sichtsperson oder dergleichen be- 
st ehen. 

Wenn die in der Hochf requenzbaugruppe zu verwen- 
denden Exemplare einer frequenzspezifischen Kompo- 
nente aus einem Vorrat entnommen werden, wird der 
Vorrat zweckmaSigerweise als Ganzes zuruckgewie- 
sen, wenn mehrere aus dem Vorrat entnotnmene Exemp- 
lare der frequenzspezifischen Komponente nachein- 
ander zuruckgewiesen worden sind. In diesem Fall 
1st namlich anzunehmen, dass versehentlich ein 
Vorrat mit fur die falsche Frequenz ausgelegten 
Komponenten zugefuhrt worden ist, und dass auch, 
wenn weitere Exemplare aus dem Vorrat entnommen 
werden, diese samtlich die falsche Arbe its frequenz 
haben werden. Indem in einem solchen Fall der ge- 
samte Vorrat ausgetauscht wird, wird eine lang an- 
haltende Unterbrechung der Fertigung vermieden. 

ZweckmaSigerweise kann die maschinelle tiberpruf ung 
der Arbeitsfrequenz einer solchen Komponente mit 
der Erfassung ihrer Orientierung kombiniert wer- 
den, die bekannt sein muss, urn die Komponente kor- 
rekt auf einem Substrat wie etwa einer Leiterplat- 
te - oder, falls es sich bei dem Substrat selbst 
urn eine f requenzspezif ische Komponente handelt, 
auf die das Verfahren anzuwenden ist - das Sub- 
strat auf einer Tragereinrichtung der Fertigungs- 
anlage korrekt orientiert platzieren zu konnen. Zu 
diesem Zweck kann insbesondere das die Frequenz 
codierende Merkmal an einer Mehrzahl von Stellen 
jedes Exemplars der frequenzspezifischen Komponen- 
te gesucht werden, und eine Orientierung des Ex- 
emplars wird anhand derjenigen unter den unter- 
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suchten Stellen entschieden, an der das frequenz- 
spezifische Merkmal tatsachlich gefunden wird. 

Dieses Ziel kann insbesondere auf zweckmaSige Wei- 
5 se erreicht werden, indem an einer zu montierenden 
Komponente eine Ref erenzrichtung wie etwa die Ori- 
entierung einer Kante und ein Ref erenzpunkt wie 
etwa der Mittelpunkt, der nach Erfassung der Kan- 
ten ohnehin leicht zu ermitteln ist, an der Kompo- 
10 nente gefunden werden, eine Anzahl von von dem Re- 
ferenzpunkt ausgehenden Vektoren einer gleichen 
Lange unter jeweils vorgegebenen Winkeln zu der 
Referenzrichtung gebildet wird und Stellen, an de- 
nen nach dem f requenzspezif ischen Merkmal gesucht 
15 wird, jeweils an den Enden der Vektore.n festgelegt 
werden. Vorzugsweise definieren die Enden der Vek- 
toren ein Quadrat, da dies mit geringem Verarbei- 
tungsaufwand moglich ist. Insbesondere muss bei 
' einer als rechteckig angenommenen Komponente zur 
20 Festlegung des Quadrats keine Entscheidung daruber 
getroffen werden, welche von mehreren erfassten 
Kanten der Komponente die langere und welche die 
kurzere ist. 

Wenn die fur jeweils unter schiedliche Arbeitsfre- 
quenzen represent at iven unterschiedlichen Auspra- 
gungen des f requenzspezif ischen Merkmals durch 
Drehung ineinander uberfuhrbar sind, muss zur Un- 
terscheidung zwischen den Auspragungen die Orien- 
30 tierung der Komponente herangezogen werden. 

Es ist auch moglich, zum Erfassen der Arbeitsfre- 
quenz und der orientierung der Komponente inner- 
halb eines erfassten Umrisses ohne Einschrankung 



25 
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auf bestimmte Stellen nach dem f requenzspezif i- 
schen Merkmal zu suchen und dann die Orientierung 
der Komponente aus dem Fundort des Merkmals in Be- 
zug auf den Umriss der Komponente zu folgern. . 

Insbesondere, wenn die f requenzspezif ische Kompo- 
nente ein Leiterbahnsubstrat ist, bietet es sxch 
an, das f requenzspezif ische Merkmal aus dem glei- 
chen Material wie die Leiterbahnen zu fertigen. 
Die Herstellung einer erf indungsgemafcen Komponente 
ist dann nicht aufwandiger als die einer herkomm- 
lichen. 

Die frequenzspezifische Komponente kann auch eine 
mechanische Komponente, insbesondere eine Abde- 
ckung fur eine darunter auf einem Schaltungstrager 
montierte andere Komponente sein, so z.B. eine 
Hohlleiter-Abschlussabdeckung, auch als Backshort 
bezeichnet. Insbesondere in diesem Fall kommt als 
frequenzspezifisches Merkmal eine Bohrung in Be- 
tracht . 

Das frequenzspezifische Merkmal kann aber auch 
einfach aufgedruckt sein. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachf olgenden Beschreibung von 
Ausfuhrungsbeispielen mit Bezug auf die beigefug- 
ten Figuren. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf einen 
Bestuckungsautomaten, mit dem das erfin- 
dungsgemaSe Verfahren durchfuhrbar ist; 



Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf ein 
erstes Beispiel einer erf indungsgemafcen 
Schal tungskomponente ; und 

5 Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer zwei- 
ten erf indungsgemafien Schal tungskompo- 
nente, zusammen mit einem Bruchstuck ei- 
nes Substrats, auf dem sie montiert ist. 
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Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht auf einen 
Bestuckungsautomaten, mit dem das erf indungsgemaSe 
Verfahren ausfuhrbar ist 1 Der Automat umfasst auf 
einer schwingungsgedampf ten Tischplatte 1 zwei 
Bandfordereinrichtungen 2, 3, die dazu dienen, 
15 Schaltungstrager 4, auf denen eine zu bestuckende 
Leiterplatte 6 mit Hilfe von Pratzen 5 festgespannt 
ist, von einem nicht im Detail dargestellten Maga- 
zinlader 7 zu einer Bestuckungsstelle 8 und, nach 
erfolgter Bestuckung, zur weiteren Verarbeitung aus 
20 dem Bestuckungsautomaten herauszubef ordern. Die 
Bandfordereinrichtungen, 2, 3 weisen jeweils eine 
langgestreckte horizontale Platte 9 auf, urn die in 
einem Randbereich angetriebene Bander 10 geschlun- 
gen sind, auf denen die zu befordernden Schaltungs- 
25 trager 4 ruhen. Die Schaltungstrager 4 sind mit ge- 
ringem Spiel zwischen seitlichen Flanken 11 ge- 
f uhrt . 
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Die Bestuckungsstelle 8 ist durch einen in die 
Platte 9 der Bandfordereinrichtung 3 eingelassenen, 
vertikal verschiebbaren Tisch gebildet, der zum Be- 
stucken gegen einen Anschlag hochgefahren wird, urn 
den Schaltungstrager 4 von den Bandern 10 abzuheben 



und in eine exakt bestimmte und reproduzierbar ein- 
stellbare Hohe zu bringen. 

Ein Dispenser 13 fur Klebstoff und ein Greifer 14 
sind an Schienen 15 parallel zur Forderrichtung der 
Bandfordereinrichtungen 2, 3 und an Schienen 16, 17 
quer zur Forderrichtung beweglich. Aufierdem sind 
der Dispenser 13 und der Greifer 14 hohenverstell- 
bar. Eine Steuerschaltung 18 steuert die Bewegungen 
des Dispensers 13 und des Greifers 14 anhand von 
Konstruktionsdaten der auf der Leiterplatte 6 zu 
montierenden . Schaltung. Zum Empfang dieser Kon- 
struktionsdaten ist die Steuerschaltung 18 mit ei- 
ner digitalen Schnittstelle und/oder einem Lesege- 
rat fur tragbare Datentrager ausgestattet . 

Unter den Konstruktionsdaten, die die Steuerschal- 
tung 18 empfangt,. befinden sich auch Angaben iiber 
eine gewunschte Arbeitsf requenz der in der zu fer- 
tigenden Baugruppe verwendeten f requenzspezif i- 
schen Komponenten. 

Die Steuerschaltung 18 ist aufcerdem an eine Kamera 
19 gekoppelt, die uber der Tischplatte gehalten 
ist und auf die Bestuckungsstelle 8 ausgerichtet 
ist und es erlaubt, die Leiterplatte 6 sowie auf 
der Leiterplatte 6 zu platzierende Komponenten vor 
ihrer Platzierung auf der Leiterplatte 6 in noch 
genauer zu beschreibender Weise optisch zu inspi- 
zieren. 

Altemativ kann die Aufgabe der optischen Inspek- 
tion von zu platzierenden Komponenten auch von ex- 
ner zweiten Kamera 20 wahrgenommen werden, die auf 
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Vorratsbehalter oder -paletten 25 ausgerichtet 
ist, in denen die zu montierenden Komponenten dem 
Bestuckungsautomaten zugefuhrt werden. Die zweite 
Kamera 2 0 ermoglicht eine Inspektion der zu mon- 
tierenden Komponenten vor ihrer Aufnahme durch den 
Greifer 14 und kann dazu beitragen, den Bestii- 
ckungsprozess zu beschleunigen, indem die optische 
Inspektion der Komponenten vor ihrer Aufnahme 
durch den Greifer 14 immer dann durchgefuhrt wird, 
wenn Re chenlei stung der Steuerschaltung 18 hierfur 
zur Verfugung steht . 



Die optische Inspektion, die die Steuerschaltung 
18 mit Hilfe der Kamera 19 oder 20 an den zu plat- 

15 zierenden Komponenten durchfuhrt, soil anhand von 
Fig. 2 erlautert werden, die schematisch eine 
Draufsicht auf eine solche Komponente 12 zeigt, 
wobei die fur die technische Funktion der Kompo- 
nente 12 in der Schaltung relevanten Merkmale, da 

20 die vorliegende Erfindung von ihnen nicht abhangt, 
allenfalls stark schematisiert dargestellt sind. 

Bei der Komponente 12 der Fig. 4 kann es sich z.B. 
urn einen auf einem keramischen Substrat 21 aufge- 
25 bauten Ringoszillator handeln, von dem allerdings 
nur der Oszillatorring sowie ein paar Kontaktf el- 
der und Leiterbahnabschnitte gezeigt sind. 
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Das Substrat 21 der Komponente 12 ist rechteckig. 
Diese Tatsache setzt die Steuerschaltung 18 bei 
der Inspektion der Komponente 12 voraus. Urn den 
geometrischen Mittelpunkt des Substrates 21 zu 
finden, genugt es daher, dass die Steuerschaltung 
18 durch eine einfache Auswertung der Kontraste 



eines von der Kamera 19 oder 20 gelieferten Bildes 
den Verlauf von dessen vier Kanten und damit die 
Position seiner Ecken umfasst. Urn den Mittelpunkt 
des Subs t rats zu finden, genugt es, den Schnitt- 
punkt zweier in Fig. 2 als strichpunktierte Linien 
eingezeichneter Geraden zu ermitteln, die jeweils 
durch einander gegenuberliegende Eckpunkte des 
Substrats 21 verlauf en. 

In Kenntnis der Lage dieses Mittelpunkts und der 
Orientierung einer der bereits zuvor erkannten 
Kanten des Substrats 21 erzeugt die Steuerschal- 
tung 18 vier Vektoren gleicher Lange, die sich von 
dem Mittelpunkt ausgehend jeweils unter einem Win- 
kel von 45°, 135°, 225° oder 315° zu der ausge- 
wahlten Kante erstrecken. Egal, welche der vier 
Kanten des Substrats ausgewahlt wird, liegen die 
Enden dieser Vektoren stets an den gleichen Stel- 
len auf dem Substrat . Diese Stellen 22 sind in 
Fig. 2 als locker schraffierte Flecken darge- 
stellt. An einer einzigen dieser Stellen 22, der 
linken oberen in Fig. 2, ist ein Orientierungs- 
merkmal 23, hier in Form eines Kreuzes, auf dem 
Substrat gebildet. Das ' Orient ierungsmerkmal 23 
kann aus dem gleichen Material wie auf der Ober- 
flache des Substrats 21 vorhandene Leiterbahnen 
bestehen und zusammen mit diesen in einem Arbeits- 
gang erzeugt sein, es konnte sich aber auch urn ei- 
nen farbigen Aufdruck handeln. Die Steuerschaltung 
18 erkennt die orientierung des Substrats daran, 
an welcher der vier untersuchten Stellen 22 sie 
das Orient ierungsmerkmal 23 erkennt. 
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In einem der vier von dem Kreuz aufgespannten 
Quadranten ist mit der auch zum Erzeugen des Kreu- 
zes verwendeten Technik ein Quadrat 24 erzeugt, • 
das von der Kamera 19 oder 20 auf der Suche nach 
dem Orientierungsmerkmal 23 miterfasst wird. Nach- 
dem die Steuerschaltung 18 die Orientierung des 
Substrats erkannt hat, ist sie auch in der Lage, 
die vier von dem Kreuz 23 aufgespannten Quadranten 
eindeutig voneinander zu unterscheiden und je 
nachdem, in welchem der vier Quadranten das Quad- 
rat 24 angeordnet ist, vier Falle zu unterschei- 
den, die jeweils unterschiedlichen Arbeitsf requen- 
zen der Komponente 12 entsprechen. 

Die Steuerschaltung 18 vergleicht die so ermittel- 
te Arbeitsfrequenz der Komponente 12 mit einer in 
den ihr zugefuhrten Konstruktionsdaten fur diese 
Komponente angegebenen Arbeitsfrequenz. Bei Uber- 
einstimmung wird die Komponente 12 auf der zu be- 
stuckenden Leiterplatte 6 platziert; bei Nicht- 
ubereinstimmung wird die Komponente 12 beiseite 
gelegt und mit Hilfe des Greifers 14 eine neue 
entsprechende Komponente 12 aus dem Teilevorrat 25 
geholt . 

Fur diese neu geholte Komponente 12 wiederholt 
sich der Prozess des Erfassens der Orientierung 
und der Arbeitsfrequenz der geholten Komponente 
12, des vergleichens der erfassten mit der ge- 
wunschten Arbeitsfrequenz und des Platzierens der 
Komponente 12 nur bei Ubereinstimmung . 

Wenn fur eine vorgegebene Zahl von nacheinander 
geholten Komponenten 12 festgestellt wird, "dass 
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die auf ihnen codierte Arbeitsf requenz nicht mit 
der in den Konstruktionsdaten spezif izierten Ar- 
beitsf requenz ubereinstimmt, folgert die Steuer- 
schaltung 18, dass der gesamte Vorrat 25 an Exemp- 
laren dieser Komponente 12, auf die der Greifer 14 
zugreifen kann, falsch ist. In diesem Fall erzeugt 
die Steuerschaltung 18 eine Fehlermeldung, urn eine 
Bedienungsperson auf den Missstand aufmerksam zu 
machen und sie zu veranlassen, den gesamten Vorrat 
25 an der betreffenden Komponente auszutauschen. 



Das oben beschrieberie Verfahren, bei dem zunachst 
anhand der Lage der Kanten einer Komponente 12 ei- 
ne Mehrzahl von Stellen 22 an ihrer Oberflache i- 
15 dentifiziert werden, an denen sich das Orientie- 
rungsmerkmal 23 befinden konnte, eignet sich ins- 
besondere fur groSflachige Komponenten, bei denen 
das Absuchen der gesamten Oberflache nach dem Fre- 
quenzcodierungsmerkmal langwierig oder aufgrund 
20 einer reichhaltigen Struktur der Komponente feh- 
lergeneigt ist. Demgegenuber wird fur kleinforma- 
tige Komponenten wie etwa Backshorts ein verein- 
fachtes Verfahren durchgef uhrt . 

25 Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht eines 
zur Durchfuhrung des Verfahrens eingerichteten 
Backshorts 30. An der Oberseite des Backshorts 30 
ist eine Mehrzahl von Stellen 29, in der Fig. dar- 
gestellt als Kreise, vorgegebenen, wobei sich je 

30 nach Arbeitsf requenz, fur die der Backshort 30 
vorgesehen ist, eine Bohrung 26, dargestellt als 
durchgezogener Kreis, an einer der Stellen 29 be- 
finden kann. Alle Stellen 29 befinden sich auf ei- 
ner Halfte der Oberseite des Backshorts 30 > irr 
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vorliegenden Fall, wenn man die Seite des Back- 
shorts 30, an der eine Aussparung 27 fur den Aus- 
tritt eines Streif enleiters gebildet ist, als „un- 
ten n bezeichnet, der rechten Halfte. 

Urn die Orientierung eines von dem Greifer 14 auf- 
genommenen Backshort 30 zu erf as sen, sucht die 
Steuerschaltung 18 in dem gesamten von der Kamera 
19 gelieferten Bild von dessen Oberseite nach ei- 
ner Bohrung 26. Wird die Bohrung 26 gefunden, so 
ist diejenige Halfte der Oberseite, in der sie 
liegt, als die rechte Halfte identif iziert , und 
die Orientierung des Backshorts 30 ist erf asst . 

Die Steuerschaltung 18 nimmt nun eine Unterteilung 
der rechten Halfte der Oberseite in mehrere Felder 
28i bis 28 4 vor. In der Fig. sind diese Felder je- 
weils durch gestrichelte Linien voneinander und 
von der linken Halfte der Oberseite abgesetzt dar- 
gestellt, doch dienen diese Linien nur der Orien- 
tierung des Betrachters; sie sind an dem wirkli- 
chen Backshort 3 0 nicht vorhanden. Die Steuer- 
schaltung 18 erkennt eine Arbeit sfrequenz des 
Backshorts daran, in welchem der Felder 28 x bis 28 4 
die Bohrung 26 liegt (im vorliegenden Fall das 
Feld 28 3 ) . 

Wie bereits oben beschrieben, vergleicht die Steu- 
erschaltung 18 die so erkannte Arbeit sfrequenz des 
Backshort mit einer in den zugefuhrten Konstrukti- 
onsdaten angegebenen Arbeitsf requenz und platziert 
den Backshort riur bei Ubereinstimmung der Frequen- 
zen. Wenn nacheinander bei mehreren Backshorts ei- 
ne nicht zur Vorgabe passende Frequenz erfasst 
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wird, wird auch hier eine Fehlermeldung erzeugt, 
urn den Austausch des gesamten Vorrats zu veranlas- 



sen. 



Es liegt auf der Hand, dass es eine Vielzahl ande- 
re Moglichkeiten gibt, die Betriebsf requenz einer 
Schaltungskomponente zu codieren, als die anhand 
der Figs. 2 und 3 erlauterten. So ist z.B. die 
Zahl der Felder 28, in die die Oberseite des Back- 
shorts oder irgendeiner anderen Komponente unter- 
teilt werden kann, urn eine darauf codierte Fre- 
quenz zu erfassen, im Prinzip nur durch die Auflo- 
sung der Kamera 19, 20 begrenzt; aufierdera kann die 
Anbringung mehrerer f requenzcodierender Merkmale 
wie etwa der Bohrungen 26 oder der Quadrate 24 an 
einer Komponente zugelassen werden. So konnen z.B. 
im Falle der Fig. 2 bis zu sechzehn Frequenzen co- 
diert' werden, wenn jede Zahl von Quadraten 24 von 
0 bis 4 und jede beliebige Verteilung auf die vier 
Quadranten des Kreuzes 23 zugelassen wird. Die 
Zahl der Dif f erenzierungsmoglichkeiten steigt wel- 
ter, wenn innerhalb eines Quadranten zwischen un- 
terschiedlichen Positionen der Quadrate uhter- 
schieden wird, etc.. Im Falle der Fig. 3 sind 2 n - 1 
unterschiedliche Codierungen moglich, wenn n die 
Zahl der unterschiedenen Felder ist. Das vollige 
Fehlen einer Bohrung 26 kann in diesem Fall nicht 
zugelassen werden, da dann auch die Feststellung 
der Orientierung nicht moglich ist. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Fertigung einer Hochf requenzbau- 
gruppe, bei dem eine Mehrzahl von Komponenten, 
darunter wenigstens eine freguenzspezif ische 
(12, 30), mit Hilfe eines Bestuckungsautomaten 
in Bezug zu einander platziert und miteinander 
verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, dass 
an einem Exemplar der f reguenzspezif ischen 
Komponente (12, 30) ein die Frequenz codieren- 
des Merkmal (23, 24) gesucht wird, und dass 
das Exemplar verbaut wird, wenn das Merkmal 
(23, 24; 26) an dem Exemplar gefunden und fur 
korrekt beurteilt wird, und dass anderenfalls 
das Exemplar zuriickgewiesen wird. 

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zu platzierenden Exemplare 
jeweils aus einem Vorrat (25) entnommen wer- 
den, und dass der Vorrat (25) als Ganzes zu- 
riickgewiesen wird, wenn mehrere aus dem Vorrat 
(25) entnommene Exemplare der f reguenzspezif i- 
schen Komponente (12, 30) nacheinander zuriick- 
gewiesen worden sind. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das die 
Frequenz codierende Merkmal .(23, 24; 26) an 
einer Mehrzahl von Stellen (22, .29) jedes Ex- 
emplars der f reguenzspezif ischen Komponente 
(12, 30) gesucht wird, und dass eine Orientie- 
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rung des Exemplars anhand derjenigen Stelle 
(22, 2 8 3 ) entschieden wird, an der das Merkmal 
(23, 24; 26) gefunden wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Ref erenzpunkt und eine Re- 
ferenzrichtung an der Komponente gefunden wer- 
den, eine Anzahi von von dem Ref erenzpunkt 
ausgehenden Vektoren einer gleichen Lange un- 
ter jeweils vorgegebenen Winkeln zu der Refe- 
renzrichtung gebildet werden und die Stellen 
(22), an denen nach dem Merkmal (23, 24) ge- 
sucht wird, jeweils an den Enden der Vektoren 
festgelegt werden. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Enden der Vektoren ein 
Quadrat definieren. 

Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dass unterschiedliche 
Auspragungen des f requenzspezif ischen Merkmals 
(23, 24) durch Drehung ineinander iiberfuhrbar 
sind und zur Unterscheidung zwischen den Aus- 
pragungen die Orientierung der Komponente (12) 
herangezogen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein Umriss der Komponente 
(30) erfasst wird, das frequenzspezif ische 
Merkmal (26) an der Komponente gesucht und aus 
der Fundstelle (2 83) des Merkmals (26) in Be- 
zug auf den Umriss die Orientierung der Kompo- 
nente (30) gefolgert wird. 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet , dass die fre- 
quenzspezif ische Komponente (12) ein Leiter- 
bahnsubstrat ist. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Merkmal aus Leiterbahnmate- 
rial gebildet ist, 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die frequenzspe- 
zifische Komponente eine mechanische Komponen- 
te, insbesondere eine Abdeckung (30) fur eine 
darunter montierte Komponente, ist, 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8 o- 
der 10, dadurch gekennzeichnet, dass das fre- 
quenzspezif ische Merkmal eine Bohrung (26) 
ist. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8 o- 
der 10, dadurch gekennzeichnet, dass das fre- 
quenzspezif ische Merkmal (23, 24) aufgedruckt 
ist. 

Komponente (12, 30) fur eine Hochf requenzbau- 
gruppe mit einer spezifischen Arbeitsf requenz , 
dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einem fur 
die spezifische Arbeitsf requenz reprasentati- 
ven maschinell erfassbaren Merkmal (23, 24; 
26) versehen ist. 
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Fertigungsanlage fur die automat isierte Ferti- 
gung einer Hochf requenzbaugruppe mit wenigs- 
tens einem Bestiickungsautomaten zum Platzieren 
einer Mehrzahl von Komponenten der Hochfre- 
quenzbaugruppe, darunter wenigstens einer fre~ 
quenzspezif ischen (12, 30), in Bezug zu einan- 
der, dadurch gekennzeichnet , dass die Ferti- 
gungsanlage Mittel (18, 19, 20) aufweist zum 
Erfassen eines fur die spezifische Arbeitsfre- 
quenz dieser Komponente (12, 30) reprasentati- 
ven Merkmals (23, 24; 26) und zum Entscheiden, 
anhand der erfassten spezif ischen Arbeitsfre- 
quenz, ob die Komponente (12, 30) verbaut wird: 
oder zuriickgewiesen wird. 
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G. 81679 



Zusammenf assung 

5 

Bei der Fertigung einer Hochf requenzbaugruppe wird 
eine Mehrzahl von Komponenten, darunter wenigstens 
eine f requenzspezif ische (12), mit Hilfe eines Be- 
stiickungsautomaten in Bezug zu einander platziert 

10 und mit einander verbunden. Dabei wird an einem Ex- 
emplar der frequenzspezif ischen Komponente (12, 30) 
ein die Frequenz codierendes Merkmal (23 , 24) ge- 
sucht . Das Exemplar wird verbaut, wenn das Merkmal 
t (23, 24; 26) an dem Exemplar gefunden und fiir kor- 

15 rekt beurteilt wird; anderenfalls wird das Exemplar 
zuruckgewiesen . 



